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© Verfahren und Anlage zum Giesswalzen von Metal len, insbesondere von Stahl, mit hohen Geschwindigkerten. 

(§) Verfahren und Anlagen zum GieBwalzen von Metallen, 
insbesondere von Stahl.mit hohen Geschwindigkeiten sind 
haufig so ausgestaltet, daB der kontinuierlich erzeugte 
GieRstrang vollstandig erstarrt, nach Durchlaufen einer 
Temprerautausgleichsstrecke einer VorstraBe zugefuhrt und 
da nach in mehreren WalzstraBen zwischen- und fertig- 
gewalzt wird, bevor er in Stab- oder Drahtform weiteren 
Behandlungsvorgangen unterworfen wird. 

Zur Senkung der Investitionskosten bei hoher Ausbrin- 
gungsleistung und des mit der GieBgeschwindigkeit zuneh- 
menden Platzbedarfs weist die Anlage zwei voneinander 
unabhangige GieBstrecken 0 bzw. 1a) und eine quer zur 
GieBrichtung (Pfeil 11) bewegliche VorstraBe (7) auf, die 
wahlweise in den Bereich der Langsachse (12 bzw. 12a) einer 
der beiden GieBstrecken (1 bzw. la) verfahrbar ist; diese 
bestehen jeweils aus einer GieBmaschine (2 bzw. 2a) mit 
einer Sekundarkuhlstrecke (3 bzw. 3a), nachgeschalteter 
Temperaturausgleichsstrecke (4 bzw. 4a) und einer Trenn- 
schere (6 bzw. 6a). 

Bei dem Verfahren wird der GieBstrang nach Durchlau- 
fen der VorstraBe, jedoch vor dem Eintritt in die Fertigstrafte, 
urn 180° umgelenkt und die geanderte, zur GieBrichtung 
entgegengesetzte Bewegungsrichtung wahrend der nachfol- 
genden Behandlungsvorgange beibehalten. 
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PRIED. KRUPP GESELLSCHAFT MIT 
BESCHRANKTER HAFTUNG in Essen 



Verfahren und Anlage zum GieBwalzen von Metallen, 
insbesondere von Stahl, mit hohen Geschwindigkeiten 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Anlage zum GieBwalzen von Metallen, insbesondere von 
5 Stahl, mit hohen Geschwindigkeiten, bei welchen der 
kontinuierlich erzeugte GieBstrang vollstandig er- 
starrt und nach dem Durchlaufen einer Temperaturaus- 
gleichsstrecke einer VorstraBe zugefiihrt und im An- 
schluB daran in mehreren WalzstraBen zwischen- und 
10 fertiggewalzt wird, bevor er in Stab- Oder Drahtform 
weiteren Behandlungsvorgangen unterworfen wird. 

Beim GieBwalzen von Stahl zur Erzeugung von Stab- oder 
Drahtmaterial muB aus wirtschaf tlichen Griinden mit ver- 
haltnismaBig kleinen Querschnitten bei hohen GieBge- 

15 schwindigkeiten gearbeitet werden; - beispielsweise soll- 
te eine GieBwalz-Anlage mit einer theoretischen Leistung 
von 65 t/h einen GieBguerschnitt von etwa 160 mm x 90 mm 
aufweisen; - woraus sich eine GieBgeschwindigkeit von 
10 m/min. ergibt. Das VergieBen grSBerer Querschnitte bei 

20 gleichbleibender theoretischer Leistung fuhrt zwangslau- 
fig zu niedrigeren GieBgeschwindigkeiten. Eine zu nied- 
rige GieBgeschwindigkeit bedingt jedoch bei Stab- oder 
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DrahtstraBen zu niedrige Einzugsgeschwindigkeiten in 
den ersten Walzgeriisten der .WalzstraBe, welche der 
den GieBstrang erzeugenden GieBmaschine nachgeschal- 
tet 1st. Die Walzen der betref f enden Walzgeriiste 
5 sind demzufolge thermisch sehr hoch beansprucht und 
verschleifien unverhaltnismaBig schnell. 
Das Arbeiten mit kleineren GieBquerschnitten und 
hoheren GieBgeschwindigkeiten hat den weiteren Vor- 
teil, daB die der GieBmaschine nachgeschaltete Vor- 
10 straBe eine geringere Anzahl Walzgeriiste benotigt; 
dies fiihrt zu einer beachtlichen Senkung der Inve- 
stitionskosten und des Energiebedarf s. 
Die Erhohung der GieBgeschwindigkeit ist jedoch iii- 
sofern nachteilig, als die Lange des metallurgischen 
15 Abschnitts, insbesondere beim VergieBen von Stahl # 

sehr groB wird. Falls der GieBmaschine und der zuge- 
horigen Primarkuhlstrecke eine Temperaturausgleichs- 
strecke nachgeschaltet ist, deren Lange ebenfalls mit 
der GroBe der GieBgeschwindigkeit wachst, weist eine . 
20 derartige GieBwalzanlage im Bereich zwischen der GieB- 
maschine und dem ersten Walzgeriist einen erheblichen 
Platzbedarf auf. 

Neben den geschilderten, durch die Betriebsbedingungen ■ 
beaingten Schwierigkeiten fiihrt die Kombination von 
25 GieBmaschine und Walzwerk stets zu einer weniger guten 

Ausbringungsleistung; bei einem Ausf all der GieBmaschine 
Oder des Walzwerks fallt jeweils die andere Teilanlage 
aus bzw. kann nicht mehr wirtschaf tlich arbeiten. 

GieBwalzanlagen sind bisher nur fur die Drahtherstel- 
30 lung aus Nicht-Eisen-Metallen erfolgreich zum Einsatz 
gelangt. Dies ist vor allem dadurch bedingt, daB die 
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Erstarrungslange bei NE-Metallen wesefitlich geringer 
ist als bei Stahl; das Walzwerk kann demzufolge mit 
geringem Abstand hinter der GieBmaschine angeordnet 
werden, was' zu einer annehmbaren Gesamtlange dieser 
5 NE-Gie£walzanlagen fiihrt. 

Es sind auch GieBwalzanlagen fur Stahl zum VergieBen 
verhaltnismaBig groBer GieBguerschnitte bekanntgewor- 
den, die eine unmittelbar hinter der Sekundarkiihl- 
strecke der GieBmaschine angeordnete Vorstrafie auf- 

lO weisen. Durch diese Anordnung soli ten die Erstar- 
rungslange verkiirzt sowie nichtmetallische Einschliisse 
und Hohlraume im GieBstrang gleichmaBiger verteilt 
und geschlossen werden. Die zustarke Verformung des 
f liissigen Strangkernswahrend des Vorwalzens verur- 

15 sachte jedoch so hohe Spannungen, daB im Strangkern 
Risse entstanden, die ein weiteres Verformen nicht 
mehr zulieBen. 

Angesichts dieser Nachteile werden die meisten bisher 
bekannten GieBwalzanlagen fur Stahl wieder entkoppelt 
20 betrieben, d.h. der GieBstrang wird nach vollstandiger 
Erstarrung auf Lange geschnitten und nach einer kurzen 
Wiedererwarmung durch Walzen so weit im Querschnitt 
verkleinert, daB er sich als Vormaterial fur eine 
Draht-oder FeinstahlstraBe eignet- 

25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren 
und eine Anl'age zum GieBwalzen insbesondere von Stahl 
zu schaffen, die bei verhaltnismaBig geringen Invest!- 
tionskosten eine hohe Ausbringungsleistung zulassen. 

Das Verfahren und die Anlage sollen dariiber hinaus ggf 
30 so ausgestaltet sein, dafi der insbesondere bei hohen 
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GieBgeschwindigkeiten erf orderliche Platzbedarf ge- 
senkt -wira. 

Die gestellte Aufgabe wird durch eine Anlage aer ein- 
gangs genannten Gattung gelost, welche aie Merkmale 
des Anspruchs 1 aufveist. 

Der aer Erfindung zugrunde liegende Bosungsgedanke be- 
steht danacb darin, die GieBwalz anlage mit zwei vonein- 
ander unabhangigen vollstandigen GieBstrecken auszu- 
statten, denen erne einzige ouer zur GieBrichtung.be- 
wegliche VorstraBe wahlvjeise zugeordnet ist. Die zweite 
GieBstrecke vird bei Ausfall der anderen GieBstrecke 
in Betrieb genommen, so aaB aie nachgeschaltete Walz- 
straBe mit einer kurzen Unterbrechung veiterarbeiten 
kann. Neben der durch die Verwendung lediglieh einer 
VorstraBe bedingten Kostenersparnis hat die verschieb- 
bare Anordnung der VorstraBe den Vorteil, daB der GieB- 
strang jeweils ohne Umlenkung in die ¥alzgeriiste der 
VorstraBe eingeleitet verden kann. 

Im Rahmen der Erfindung kann jede GieBstrecke zusatz- 
lich mit einer Treibeinheit ausgestattet sein; diese 
befindet sich hinter der Temperaturausgleichsstrecke, 
vorteilhaf-t im Bereicb zwischen dieser und der nachfol- 
genden Trennschere. 

Zv;eckmaB4=gerweise ist die erfindxmgsgemaBe Arilage in 
der Weise weiter ausgestaltet, daB im Bereich zwiseben 
der VorstraBe und der die Y/alzbehandlung abschlieBen.- 
den PertigstraBe eine 1 80°-Umlenkeinbeit angeordnet 
ist, YJelche die Bevegungsrichtung des GieBstrangs wah- 
rend der vjeiteren Behandlungsvorgange festlegt. 
Die 180°-Umlenkeinbeit ist in jedem Palle in einem Be- 
reicb hinter der VorstraBe angeordnet, d.h. in einem 
Bereich, in dem der Querschnitt des vorgev/alzten GieS- 
strangs ohne besondere Schwierigkeiten die mit- der Um- 
lenkung verbundene Verformung mitmacht. Durch die Um- 
lenkung des Giefistranges und sein Zuruckfuhren innerhalb 
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des Walzwerkes kann die Lange der GieBwalzanlage 
unter Umstanden bis zu 50 % verkiirzt werden; dies 
fiihrt nicht nur zu einer Verkleinerung der Hallen- 
lange sondern auch zu einer Senkung der Installa- 
5 tionskosten fiir die 51-, Wasser-, Luf t- , Hydraulik- 
und Elektroversorgung der GieBwalzanlage. 

Sofern die neuvorgeschlagene Anlage zwei der Vor— 
strafie nachgeschaltete ZwischenstraBen aufweist, 
befindet sich die 1 80°-Umlenkeinheit allenfalls i 
10 hinter der zweiten ZwischenstraBe (Anspruch 3) ; je 

nach den Betriebsbedingungen kann es auch zweckmaSig 
sein, die 1 80°~Umlenkeinheit zwischen den beiden 
ZwischenstraBen anzuordnen. (Anspruch 4) • 

Zur Verminderung des Aufwandes fur den Verschiebean- 
15 trieb sind die Walzgeriiste der VorstraBe beziiglich 

ihres ortsfesten Walzantriebs verschiebbar (Anspruch 
5). 

Bei einer besonders bevorzugten Ausf uhrungsform des 
Erfindungsgegenstandes sind die Walzgeriiste der Vor- 
20 straBe jeweils auf einem eigenen Verschieberahmen 

angeordnet und iiber Gelenkwellen mit ihrem Walzantrieb 
verbtmden (Anspruch 6) • 

Sofern die GieBwalzanlage zur Drahtherstellung dienen 
soli, weist-'sie vorzugsweise zusatzlich die Merkmale 
25 des Anspruchs 7 und/oder des Anspruchs 8 auf. 

Das Verf ahren zuia GieBwalzen von Metallen 1st im wesent- 
lichen dadurch gekennzeichnet , daB es die Merkmale der 
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Ansprtiche 9 und/oder 10 aufweist. 

Es besteht also einmal darin, den GieBstrang nach 
dem Durchlauf en der VorstraBe y spatestens jedoch vor 
dem Eintritt in die FertigstraBe, um einen Winkel 

5 von 180° umzulenken und die geanderte, zur GieBrich- 
tung entgegengesetzte Bewegungsrichtung wahrend der 
nachfolgenden Behandlungsvorgange beizubehalten. Das 
Verfahren kann weiterhin so ausgebildet sein, daB 
der GieBstrang - der wahlweise von verschiedenen 

10 GieBstrecken erzeugt wird- durch Verschieben der 

Walzgeriiste der VorstraBe quer zur GieBrichtung in 
der en Wirkbereich g'elangt. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten Ausf iihrungsbeispiels im 
15 einzelnen erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 scbematisch den Aufbau der erf indungsge- 

maBen GieBwalzanlage und 

Fig. 2 schematisch den Aufbau eines quer zur GieB- 

20 rich tung verschiebbaren Walzgeriistes der in 

Fig. 1 dar-gestellten VorstraBe. 

Die erfindungsgemaBe GieBwalzanlage (vgl. Fig. 1) wexst 
nebeneinander zwei voneinander unanhangige GieBstrecken 
1 und 1a auf, die jeweils aus einer GieBmaschine 2 bzw. 2a, 
25 einer sich anschlieBenden Sekundarkiihlstrecke 3 bzw. 3a r 
einer Temperaturausgleichsstrecke 4 bzw. 4a , einer Treib- 
einheit 5 bzw. 5a und einer Trennschere 6 bzw. 6a bestehen.. 
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An die vorzugsweise in dieser Weise aufgebauten GieB- 
strecken 1 bzw. 1a schlieB.t sich eine einzige, beiden 
GieBstrecken gemeinsame VorstraBe 7 an, die im darge- ■ 
stellten Ausf iihrungsbeispiel aus drei Walzgeriisten 8 r 
5 9 und lO aufgebaut ist. Die VorstraBe 7 ist quer zur 
GieBrichtung (Pfeil 1 1 ) derart verfahrbar, daB sie 
entweder im Bereich der Langsachse 12 der GieBstrecke 1 
Oder im Bereich der Langsachse 12a der GieBstrecke 1a 
liegt. Die beiden genannten Betriebsstellungen, in 
10 denen die VorstraBe 7 der GieBstrecke 1 oder der GieB- 
strecke 1a zugeordnet ist, sind in der Zeichnung mit aus- 
gezogenen Linien bzw'. mit strichpunk tier ten Linien 
bezeichnet; die Querverschiebbarkeit der VorstraBe 7 
soil durch einen Doppelpfeil 13 angedeutet werden. 

15 Durch. die Verwendung zweier nebeneinander angeordneter , 
voneinander unabhangiger GieBstrecken 1 und 1a soil 
sichergestellt werden, daB die Produktion der GieBwalz- 
anlage bei Ausf all einer GieBstrecke, insbesondere *ei- 
ner GieBmas chine, auf rechterhalten werden kann. Die 

20 GieBmaschinen 2 bzw. 2a sind in an sich bekannter 
Weise ausgebildet; sie konnen insbesondere aus zwei 
einen GieBquerschnitt begrenzenden* GieBbandern be- 
stehen oder aus einem GieBrad, welches mit einem ge- 
eignet ausgebildeten GieBband zusammenwirkt. 

25 Der zu verarbeitende fliissige Stahl wird in einer der 
beiden GieBmaschinen - beispielsweise in der GieBma- 
schine 2 - zu einem GieBstrang vergossen und erhalt 
dort eine etwa 10 bis 20 mm starke Strangschale. In 
der sich anschlieBenden Sekundarkuhlstrecke 3 erstarrt 

30 der GieBstrang unter der Einwirkung einer intensiven 
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Wasserkiihlung vollstandig durch, bevor in der Tempe- 
raturausgleichsstrecke 4 das Temperaturgef alle zwi- 
schen der Strangschale und dem Strangkern abgebaut und 
" der ' GieBstrang erf orderlichenf alls wieder auf Walztem- . 
5 peratur erhifczt wird. 

An die beiden GieBstrecken 1 und la schliefct das Walz- 
W erk an, welches aus der bereits erwahnten VorstraBe 7, 
einer ersten ZwischenstraBe 14, einer 1 80°-Umlenkein- 
heit 15, einer zweiten ZwischenstraBe 16, einer Fertig- 
10 straBe 17, einer Primarkiihlstrecke 18, einem Windungs- 

leger 19, einer Sekundarkiihlstrecke 20 und einer Sainmel- 
station 21 besteht. Der in der VorstraBe 7 vorgewalzte, 
auf einen geeigneten Querschnitt reduzierte GieBstrang 
wird in den ZwischenstraBen 14 und 16 weiterverformt, 
15 bevor er beim Durchlaufen der FertigstraBe 17 den ge- 
wiinschten Drahtquerschnitt erhalt. Im Bereich zwischen 
der VorstraBe 7 und der FertigstraBe 17 -r in dem darge- 
stelOien Ausf iihrungsbeispiel zwischen den beiden Zwi- 
schenstraBen 14 und 16 - durchlauft der GieBstrang die 
20 180°-Umlenkeinheit 15; er erhalt dadurch eine der GieB- 
richtung 11 entgegengesetzte Bewegungsrichtung 22, die 
wahrend der nachfolgenden Behandlungsvorgange bestehen 
bleibt. Nach dem Fertigwalzen durchlauft der GieBstrang 
beispielsweise in Drahtform die Primarkiihlstrecke 18 
25 des VJalzwerks, wird mittels des Windungslegers 19 in 
Windungen gelegt und uber die Sekundarkiihlstrecke 20 
des Walzwerks gefiihrt, bevor er in der Sammelstation 
21 zu Drahtringen gesamrnelt wird. 

Die Umlenkung des GieBstranges - die abhangig vom Quer- 
30 schnitt vor, zwischen und nach den beiden Zwischenstras- 
sen 14 und 16 vorgenommen werden kann - fiihrt zu einer 



BNSOOCID: <EP. 



.0O4540OA1_l_> 



0045400 

- 9 - , 

erheblichen Senkung des Platzbedarfs und def Instal- 
lationskosten fur die Versorgungseinrichtung'en der 
GieBwalzanlage. 

Die verschiebbare Anordnung der VorstraBe 7 inacht 
5 eine Ablenkung des GieBstrangs, der in diesem Bereich 
noch den vollen GieBquerschnitt aufweist, uberf liissig. 

In Fig- 2 ist beispielhaft das in GieBrichtung vorn 
liegende Walzgerust 8 der VorstraBe. 7 dargestellt, 
welches in Richtung des Doppelpf eiles 13 hin und her 

10 verschiebbar ist- Die schematisch dargestellten Wal- 
zen 8 1 und 8" sind uber Gelenkwellen 23 mit einem Ge- 
triebe 24 und unter Zwischenschaltung einer Kupplung 
25 mit einem als Walzantrieb dienenden Motor 26 ver- 
bunden. Die Teile 24, 25 und 26 sind im Gegensatz zum 

15 Walzgerust 8 ortsfest auf einem Fundament 27 angeord- 
net. 

Das Walzgerust 8 ist (ebenso wie die weiteren nicht 
dargestellten Walzgeriiste 9 und 10 der VorstraBe 7) 
auf einem Verschieberahmen 28 beweglich innerhalb einer 

20 ortsf esten Fiihrung 29 gehalten. Der Verschieberahmen 28 
steht gelenkig mit der Kolbenstange 30 1 eines Zylinder- 
aggregats 30 in Verbindung, welches als Verschiebean- 
trieb dient und seinerseits uber eine Konsole 31 orts- 
fest gehalten ist* 

25 Der Verschieberahmen 28 des Walzgeriistes 8 ist mit einer 
Klemmeinriclftung 32 ausgestattet , die ihn in der gewahl- 
ten Betriebsstellung mit der Fiihrung 29 verspannt und 
damit ortsfest halt* 

In der in Fig. 2 dargestellten Betriebsstellung nimmt 
30 das Walzgerust 8 (und die nachf olgenden Walzgeruste der 
VorstraBe) eine Stellung ein f in welcher die Walzenmitte 
33 mit der in Fig. 1 angedeuteten Langsachse 12 zusammen- 
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fallt; 'die z'veite Betriebsstellung des "Walzgerustes 8 
1st v/ie in Fig* 1 strichpunktiert angedeutet* 

Abveichend von der soeben erlauterten Ausbildung dear 
V/aizgeriiste der Vorstrafie 7 konnen diese unter Ums tan- 
den auch zu mehreren auf einem gemeinsamen VerscliieTDe- 
rahmen "angeordnet sein; es ist beispielsweise moglicb., 
jev/eils zv/ei unmittelbar auf einanderf olgende Wa0.zge:rii- 
ste der VorstraBe auf einem gemeinseunen Versdiieberaii- 
men anzuordnen. 

Die beziiglich der VJalzgeriiste ortsfeste Anordming des 
"Walzantriebs und des Verschiebeantriebs hat den Vorteil, 
daft die Installation dieser Antriebe vereinfaclit una 
die GroBe der zu bewegenden Massen so gering -wie moglicli 
gebalten wird. 

Die GieBwalzanlage und gegebenenf alls aie 1 80°-XJinlenlc- 
einlieit konnen - abweichend von dem in Fig. 1 dargestell- 
ten Anwendungsbeispiel (nachgeschaltete WalzdralitstraBe) 
aucli mit einem Walzwerk zur Herstellung von Feins taiil zu- 
sanunenwirken . 
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Anspriiche : 



Anlage zum GieBwalzen von Me taller!, insbesondere 
von Stahl, mit hohen Geschwindigkeiten, bei wel- 
cher der kontinuierlich erzeugte GieBstrang voll- 
standig erstarrt und nach dein Durchlauf en einer 
Temperaturausgleichsstrecke einer VorstraBe zuge- 
-fiihrt und im AnschluB daran in mehreren Walzstras- 
sen zwischen- und f ertiggewalzt wird, bevor er in 
Stab- oder Drahtform weiteren Behandlungsvorgangen 
unterworfen wird, gekennzeichnet durch zwei vonein- 
ander unabhangige GieBstrecken (1 bzw. 1a) ; die 
jeweils aus einer GieBmaschine (2 bzw. 2a) mit 
einer Sekundarkiihlstrecke (3 bzw. 3a) , nachge- 
schalteter Temperaturausgleichsstrecke (4 bzw. 4a) 
und einer Trennschere (6 bzw. 6a) bestehen, und 
durch eine quer zur GieBrichtung (Pf eil 1 1 ) be- 
wegliche VorstraBe (7) , die wahlweise in den Be- 
reich der Langsachse (12 bzw. 12a) einer der bei- 
den GieBstrecken (1 bzw. 1a) verfahrbar ist. 

Anlage nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
daB im Bereich zwischen der VorstraBe (7) und der 
die Walzbehandlung abschlieBenden FertigstraBe 
(17) eine 1 80°-Umlenkeinheit (15) angeordnet ist, 
welche die Bewegungsrichtung (Pfeil 22) des GieB- 
strangs wahrend der weiteren Behandlungsvorgange 
f estlegt. 
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3. Anlage nach den Anspriichen 1 bis 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der VorstraBe (7) zwei Zwi- 
schenstraBen (14 bzw. 16) nachgeschaltet sind 
und daB die 1 80°-Umlenkeinheit (15) sich vor der 
ersten ZwischenstraBe (14), allenfalls jedoch 
hinter der zweiten ZwischenstraBe (16) befindet. 

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die 1 80°-Umlenkeinheit (15) zwischen den 
beiden ZwischenstraBen (14, 16) angeordnet ist. 

5. Anlage nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walzgeruste (8, 9, 10) der 
VorstraBe (7) beziiglich ihres ortsfesten Walzan- 
triebs (24, 25, 26) verschiebbar sind. 



6. Anlage nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walzgeriiste (8, 9, 10) der 
VorstraBe (7) jeweils auf einem eigenen Verschiebe- 
rahmen (28) angeordnet und iiber Gelenkwellen (23) 
mit ihrem Walzantrieb (24, 25, 26) verbunden sind. 

7. Anlage zur Drahtherstellung nach den Anspriichen 1 
bis 6, -dadurch gekennzeichnet, daB der Fertig- 
straBe (17) zumindest eine Kiihlstrecke (18) sowie 
ein Windungsleger (19) und eine Sammelstation (21) 
folgen. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB dem Windungsleger (19) eine Primarkiihlstrecke 
(18) vor- uno^tkundarstiihlstrecke (20) nachge- 
schaltet ist. 
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9. Verfahren zum GieBwalzen von Metallen, insbesondere 
von Stahl, mit hohen Geschwindigkeiten, bei dem der 
kontinuierlich erzeugte GieBstrang vollstand;Lg er- 
starrt und nach dem Durchlaufen einer Temperaturaus- 
gleichsstrecke einer VorstraBe zugefuhrt und im An- 
schluB daran in mehreren WalzstraBen zwischen- und 
fertiggewalzt wird, bevor er in Stab- Oder Drahtform 
weiteren Behandlungsvorgangen unterworfen wird f da- 
durch gekennzeichnet, daB der GieBstrang nach dem 
Durchlaufen der VorstraBe, spStestens jedoch vor dem 
Eintritt in -die FertigstraBe, um einen Winkel von 
180° umgelenkt wird und die geanderte, zur GieB- 
richtung entgegengesetzte Bewegungsrichtung wahrend 
der nachfolgenden Behandlungsvorgange beibehalt- 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , 
daB der GieBstrang - der wahlweise von verschiede- 
nen GieBstrecken erzeugt wird - durch Verschieben 
der Walzgeriiste der VorstraBe quer zur GieBrichtung 
in deren VJirkbereich gelangt. 
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